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(54) Verfahren zum Reparieren von Rissen in Bauteilen und Lotmaterial zum Löten von Bauteilen

(57) Es wird ein zum Reparieren von Bauteilen (1),
die aus einer Superlegierung bestehen, insbesondere
zum Reparieren von Bauteilen (1), die einer Superlegie-
rung mit einer gerichteten Mikrostruktur bestehen, derart,
dass eine reparierte Stelle ebenfalls eine gerichtete Mi-
krostruktur aufweist, zur Verfügung gestellt. Das Verfah-
ren umfasst die Schritte: �
- Versehen der zu reparierende Stelle (3) mit einem Lot-
material (7)�
- Erwärmen der mit dem Lotmaterial (7) versehenen zu
reparierenden Stelle (3) bis zum Schmelzen des Lotma-

terials (7) und
- Erstarrenlassen des geschmolzenen Lotmaterials (7). �

Das Lotmaterial (7) ist eine Legierung mit denselben Le-
gierungskomponenten wie die Legierung des Bauteils
(1). Wenigstens der Anteil einer Legierungskomponente
an der Zusammensetzung des Lotmaterials (7) ist ge-
genüber seinem Anteil an der Zusammensetzung der Le-
gierung des Bauteils (1) derart abgeändert, dass die
Schmelztemperatur des Lotmaterials gegenüber der
Schmelztemperatur der Legierung des Bauteils (1) ab-
gesenkt ist.
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Beschreibung

�[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Reparieren von Rissen in Bauteilen, die aus einer
Superlegierung bestehen, insbesondere aus einer Su-
perlegierung mit einer gerichteten Mikrostruktur, wobei
das Verfahren dann insbesondere derart ausgestaltet ist,
dass ein reparierter Riss ebenfalls eine gerichtete Mikro-
struktur aufweist. Daneben betrifft die Erfindung ein Lot-
material zum Löten von Bauteilen, die aus einer Super-
legierung bestehen, insbesondere einer solchen mit ei-
ner gerichteten Mikrostruktur.
�[0002] Die Verbesserung von Flugzeuggasturbinen
und die elektrische Energieerzeugung mittels stationärer
Gasturbinen rückt aufgrund der mit den Gasturbinen rea-
lisierbaren hohen Wirkungsgrade immer mehr in den
Vordergrund. In einer Gasturbine wird angesaugte Luft
verdichtet und einer Brennkammer zugeführt. In der
Brennkammer wird ein Gemisch aus der zugeführten Luft
und einem Brennstoff gezündet und die unter hohem
Druck stehenden heißen Verbrennungsabgase einem
Turbinenabschnitt der Gasturbine zugeleitet. Die Ver-
brennungsabgase dienen dabei als Arbeitsmedium, wel-
ches die Turbine in Rotation, typischerweise mit einer
Frequenz von 50 bis 60 Hz, versetzt. Das Arbeitsmedium
tritt hierbei mit einer Temperatur von rund 1200°C auf
die ersten Turbinenschaufeln auf. In Folge der Rotation
sind die heißen Turbinenschaufeln hohen statischen La-
sten durch Fliehkräfte ausgesetzt. Zudem werden durch
das einströmende heiße Gas dynamische Lasten her-
vorgerufen. Je nach verwendetem Brennstoff kommen
zudem mehr oder minder starke korrosive Belastungen
auf die Bauteile des Turbinenabschnittes, insbesondere
auf die Turbinenschaufeln zu.
�[0003] Beispielsweise die Laufschaufeln der ersten
Laufschaufelreihe der Turbine werden deshalb häufig
aus sog. hochwarmfesten Superlegierungen auf Nickel-,
Kobalt- oder Eisenbasis hergestellt. Solche Superlegie-
rungen sind beispielsweise aus der EP 1 204 776 B1,
der EP 1 306 454, der EP 1 319 729 A1, der WO 99/67435
oder der WO 00/44949 bekannt.
�[0004] Aufgrund des üblicherweise äußerst komple-
xen Schaufeldesigns und der relativ geringen Eignung
derartiger Legierungen zum Umformen, erfolgt die Her-
stellung von Turbinenschaufeln im Vakuumgießverfah-
ren. Der Erstarrungsablauf wird dabei so gesteuert, dass
eine gerichtete Mikrostruktur im Bauteil entsteht, die ge-
genüber den später auftretenden Lasten eine besonders
vorteilhafte Orientierung aufweist. Unter dem Begriff "ge-
richtete Mikrostruktur" sind sowohl einkristalline Struktu-
ren als auch Strukturen mit einer Kornstruktur, in der die
Ausdehnung der Körner eine gemeinsame Vorzugsrich-
tung aufweist, anzusehen. Im letztgenannten Fall kön-
nen die Körner beispielsweise in einer bestimmten Vor-
zugsrichtung eine größere Abmessung aufweisen als in
den übrigen Richtungen (sog. Stängelkristalle). Bauteile
mit einer derartigen Kornstruktur werden auch als gerich-
tet erstarrte Bauteile (directionally solidified) bezeichnet.

�[0005] Die ständigen hohen statischen und dynami-
schen Lasten von Turbinenbauteilen und insbesondere
von Laufschaufeln des Turbinenabschnittes, führen da-
zu, dass diese in regelmäßigen Abständen einer Revisi-
on unterzogen werden, um sie auf ihre Eignung für einen
weiteren Einsatz hin zu begutachten. Beschädigte Bau-
teile werden im Rahmen dieses Revisionsprozesses ent-
weder ausgetauscht oder repariert. Neben starken Ma-
terialverlusten durch Korrosion sind insbesondere Ermü-
dungsrisse die am häufigsten auftretenden Ursachen für
einen Austausch der Bauteile. Insbesondere bei Lauf-
schaufeln treten derartige Ermüdungsrisse quer zur
Schaufellängsachse auf.
�[0006] Aufgrund der hohen Material- und Herstel-
lungskosten für Turbinenbauteile mit einer gerichteten
Mikrostruktur muss ein Kraftwerksbetreiber oder ein Her-
steller für Flugzeuggasturbinen für die Instandhaltung ei-
ner Gasturbinenanlage relativ hohe Kosten, bspw. für
den Austausch von Turbinenschaufeln, einkalkulieren.
Vor dem Hintergrund eines steigenden Kostendruckes
werden daher Reparaturverfahren, welche die Betriebs-
fähigkeit eines beschädigten Turbinenbauteils, insbe-
sondere einer beschädigten Laufschaufel, wieder her-
stellen, zunehmend attraktiver. Ein repariertes Bauteil
kann dann wieder in die Gasturbinenanlage eingebaut
werden und einen weiteren Einsatz bis zum nächsten
Revisionsprozess erfahren.
�[0007] Eine Möglichkeit, beschädigte Bauteile zu re-
parieren ist das Löten. Dabei wird ein Lotmaterial bei-
spielsweise in einen Riss im Bauteil eingebracht und mit-
tels Wärmeeinwirkung mit dem Material der Superlegie-
rung verbunden. Der Lötprozess kann isotherm, also bei
konstanter Temperatur, oder unter Verwendung eines
Temperaturgradienten erfolgen.
�[0008] Ein Verfahren zum Isothermen Hartlöten von
einkristallinen Gegenständen ist beispielsweise in EP 1
258 545 beschrieben. Darin wird ein Lotmaterial, welches
in seiner Zusammensetzung der Superlegierung des
Bauteils ähnelt, in einen Riss eingefüllt und über einen
längeren Zeitraum auf eine Temperatur oberhalb des
Schmelzpunktes des Lotmaterials gehalten. Dem Lotma-
terial ist Bor zur Absenkung der Schmelztemperatur bei-
gefügt. Aufgrund der hohen Temperatur finden Diffusi-
onsprozesse statt, die dazu führen, dass ein Konzentra-
tionsausgleich zwischen dem Lotmaterial und der Super-
legierung herbeigeführt wird, die zu einem Erstarren des
Lotmaterials führt. Dabei nimmt das erstarrte Lotmaterial
bei Spaltbreiten bis ca. 200 Pm die gerichtete Mikrostruk-
tur der umgebenden Superlegierung an. Das Bor kann
jedoch zur Bildung spröder Boride führen, welche die Ei-
genschaften des Bauteils im Bereich der reparierten Stel-
le beeinträchtigen. Außerdem ist das Verfahren für Spalt-
breiten über ca. 200 Pm nicht geeignet.
�[0009] Die Bildung von Boriden ist bspw. thematisiert
in S. K. Tung et al. "Evolution of nickel borides in Ni-�Si-
B brazed joints of nickel during post-�braze heat treat-
ment", Materials Science and Technology, Dec. 1997,
Vol. 13, pages 1051 - 1056.
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�[0010] Ein Verfahren zum Löten von gerichtet erstarr-
ten oder einkristallinen Komponenten unter Verwendung
eines Temperaturgradienten ist beispielsweise in EP 0
870 566 beschrieben. In diesem Verfahren wird auf die
zu reparierende Stelle eine Lotlegierung aufgelegt, die
beispielsweise aus dem Grundwerkstoff des zu reparie-
renden Teiles und einer Zugabe eines oder mehrerer den
Schmelzpunkt reduzierender zusätzlicher Elemente be-
steht. Als den Schmelzpunkt erniedrigende Elemente
sind Bor und Silizium genannt. Das zu reparierende Teil
wird mit der aufgelegten Lotlegierung durch eine beheiz-
te Zone bewegt, wobei in dieser beheizten Zone die durch
die Heizung aufgebrachte Temperatur über der
Schmelztemperatur der Lotlegierung liegt, aber kleiner
als die örtliche Voraufschmelztemperatur des Teiles ist.
Dadurch kommt es nicht zum partiellen Aufschmelzen
der Superlegierung des zu reparierenden Teiles. Auf-
grund der Bewegung wird im Lötgut ein thermischer Gra-
dient erzeugt, der zu einer gerichteten Erstarrung des
Lötgutes führt. Auch in diesem Fall werden dem Lötgut
schmelzpunktherabsetzende Komponenten hinzuge-
fügt, die, beispielsweise im Falle von Bor, die Eigenschaf-
ten der reparierten Stelle negativ beeinflussen können.
�[0011] Lotmaterialien, welche Bor enthalten sind
bspw. auch in GB 2 162 199 A und in EP 0 100 919 A1
beschrieben.
�[0012] Die EP 0 908 265 A2 beschreibt ein Lotmaterial
auf Nickelbasis, welches man durch Hinzufügen wenig-
stens einer der folgenden Komponenten zu einem Nik-
kelpulver erhält: Nickel, Chrom, Nickel-�Chrom-�Legierun-
gen und Edelstahl.
�[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
gegenüber dem Stand der Technik vorteilhaftes Verfah-
ren zum Reparieren von Bauteilen, die aus einer Super-
legierung bestehen, insbesondere aus einer Superlegie-
rung mit einer gerichteten Mikrostruktur, zur Verfügung
zu stellen.
�[0014] Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Lotmaterial zur Verfügung zu stellen, dass
sich vorteilhaft beim Löten von Superlegierungen ver-
wenden lässt, insbesondere beim Löten von Superlegie-
rungen mit einer gerichteten Mikrostruktur.
�[0015] Die erste Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Reparieren von Bauteilen nach Anspruch 1 gelöst, die
zweite Aufgabe durch ein Lotmaterial nach Anspruch 13.
Die abhängigen Ansprüche enthalten vorteilhafte Aus-
gestaltungen des erfindungsgemäßen Verfahrens.
�[0016] Im erfindungsgemäßen Verfahren erfolgt ein
Reparieren von Bauteilen, die aus einer Superlegierung
bestehen. Insbesondere kann die Superlegierung eine
gerichtete Mikrostruktur aufweisen, wobei das Verfahren
dann insbesondere derart ausgestaltet ist, dass eine re-
parierte Stelle ebenfalls eine gerichtete Mikrostruktur
aufweist. Unter einer gerichteten Mikrostruktur soll im
Rahmen der vorliegenden Anmeldung eine einkristalline
oder eine stängelkristalline Struktur zu verstehen sein.
�[0017] Das Verfahren umfasst die Schritte:�

- Versehen der zu reparierende Stelle mit einem Lot-
material,

- Erwärmen der mit dem Lotmaterial versehenen zu
reparierenden Stelle bis zum Schmelzen des Lotma-
terials und

- Erstarrenlassen des geschmolzenen Lotmaterials.

�[0018] Im erfindungsgemäßen Verfahren ist das Lot-
material eine Legierung, welche dieselben Legierungs-
komponenten wie die Legierung des Bauteils aufweist.
Dabei ist wenigstens der Anteil einer Legierungskompo-
nente an der Zusammensetzung des Lotmaterials ge-
genüber seinem Anteil an der Zusammensetzung der Le-
gierung des Bauteils derart abgeändert, dass die
Schmelztemperatur des Lotmaterials gegenüber der
Schmelztemperatur der Legierung des Bauteils abge-
senkt ist.
�[0019] Das Erfindungsgemäße Verfahren ermöglicht
den Verzicht auf zusätzliche, den Schmelzpunkt absen-
kende Elemente, insbesondere den Verzicht auf Bor oder
Silizium, welche zu den eingangs genannten spröden
Phasen führen können. Das erfindungsgemäße Verfah-
ren ermöglicht insbesondere das Absenken der
Schmelztemperatur von Lotmaterialien für Superlegie-
rungen auf Nickel-, Kobalt- oder Eisenbasis, die wenig-
stens eines der Elemente Al (Aluminium), Ti (Titan), Ta
(Tantal), Cr (Chrom), Co (Kobalt), Mo (Molybdän), W
(Wolfram), Nb (Niob) als Hauptlegierungselemente um-
fassen. Das Absenken der Schmelztemperatur des Lot-
materials gegenüber der Schmelztemperatur der Super-
legierung lässt sich bspw. erreichen, wenn der Anteil we-
nigstens eines der Elemente AL, Ti, Ta, Nb an der Le-
gierung des Lotmaterials gegenüber seinem Anteil an
der Superlegierung erhöht ist und/�oder der Anteil des
Elementes W an der Legierung des Lotmaterials gegen-
über seinem Anteil an der Superlegierung verringert ist.
�[0020] Wenn die Superlegierung die folgende Zusam-
mensetzung aufweist: 2 bis 16 Gew.- �% Cr; 0 bis 15 Gew.-
% Co; 0 bis 3 Gew.-�% Mo; 0 bis 10 Gew.-�% W; 0 bis 12
Gew.- �% Ta; 0 bis 6 Gew.-�% Re (Rhenium); 0 bis 1 Gew.-
% V (Vanadium); 0 bis 0,5 Gew.- �% Nb; 0,05 bis 6,5 Gew.-
% Al; 0 bis 5 Gew.-�% Ti; 0 bis 0,2 Gew.- �% Hf (Hafnium);
Rest Ni, dann können in der Legierung des Lotmaterials
bspw. die Anteile an Ta und/�oder Ti gegenüber der Zu-
sammensetzung der Superlegierung erhöht sein, um die
Schmelztemperatur des Lotmaterials gegenüber der
Schmelztemperatur der Superlegierung abzusenken.
�[0021] Das Erstarrenlassen des geschmolzenen Lot-
materials kann bei konstant gehaltener Temperatur er-
folgen, also in Form eines Isothermen Erstarrens. Alter-
nativ ist es auch möglich, das geschmolzene Lotmaterial
unter Verwendung eines Temperaturgradienten erstar-
ren zu lassen. Der Temperaturgradient ist vorteilhafter-
weise derart ausgerichtet, dass er in derjenigen Richtung
verläuft, in der die gerichtete Mikrostruktur des Bauteils
im Bereich der zu reparierenden Stelle verläuft. Zum Er-
zeugen des Temperaturgradienten eignen sich unter-
schiedliche Heizverfahren. Insbesondere kann ein loka-
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les Heizen mittels eines optischen oder induktiven Heiz-
verfahrens oder mittels eines Elektronenstrahlheizver-
fahrens erfolgen, wobei die Heizquelle und das Bauteil
relativ zueinander bewegt werden. In dieser Ausgestal-
tung kann die Orientierung der Mikrostruktur im verfe-
stigten Lotmaterial durch die Bewegungsrichtung zwi-
schen der Heizquelle und dem Bauteil festgelegt werden.
�[0022] Ein erfindungsgemäßes Lotmaterial zum Löten
von Bauteilen, die aus einer Superlegierung bestehen,
insbesondere aus einer Superlegierung mit einer gerich-
teten Mikrostruktur, ist eine Legierung mit denselben Le-
gierungskomponenten wie die Legierung des Bauteils.
In dem erfindungsgemäßen Lotmaterial ist wenigstens
der Anteil einer Legierungskomponente an der Zusam-
mensetzung des Lotmaterials gegenüber seinem Anteil
an der Zusammensetzung der Legierung des Bauteils
derart abgeändert, dass die Schmelztemperatur des Lot-
materials gegenüber der Schmelztemperatur der Legie-
rung des Bauteils abgesenkt ist. Dadurch kann auf den
Schmelzpunkt absenkende Elemente im Lot, welche zu
den eingangs genannten spröden Phasen führen können
insbesondere auf Bor oder Silizium, weitgehend verzich-
tet werden. Das Lotmaterial eignet sich dabei insbeson-
dere für die Durchführung des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens.
�[0023] Als Legierung kommt bspw. eine Superlegie-
rung auf Nickel-, Kobalt- oder Eisenbasis in Frage, die
zusätzlich wenigstens eines der Elemente Al, Ti, Ta, Cr,
Co, Mo, W, Nb als Hauptlegierungselemente umfasst.
Dabei kann der Anteil wenigstens eines der Elemente
AL, Ti, Ta, Nb an der Legierung des Lotmaterials gegen-
über seinem Anteil an der Superlegierung erhöht sein
und/ �oder der Anteil des Elementes W an der Legierung
des Lotmaterials gegenüber seinem Anteil an der Super-
legierung verringert sein. Insbesondere kann die Super-
legierung die folgende Zusammensetzung aufweisen:�

2 bis 16 Gew.-�% Cr
0 bis 15 Gew.-�% Co
0 bis 3 Gew.-�% Mo
0 bis 10 Gew.-�% W
0 bis 12 Gew.-�% Ta
0 bis 6 Gew.-�% Re
0 bis 1 Gew.-�% V
0 bis 0,5 Gew.-�% Nb
0,05 bis 6,5 Gew.- �% Al
0 bis 5 Gew.-�% Ti
0 bis 0,2 Gew.-�% Hf
Rest Ni

�[0024] In der Legierung des Lotmaterials sind dann die
Anteile an Ta und/�oder Ti gegenüber der Zusammenset-
zung der Superlegierung erhöht, woraus eine Herabset-
zung der Schmelztemperatur des Lotmaterials gegen-
über der Superlegierung resultiert.
�[0025] Weitere Merkmale, Eigenschaften und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung eines Ausführungsbeispiels un-

ter Bezugnahme auf die beiliegenden Figuren.�

Fig. 1 zeigt beispielhaft eine Gasturbine in einem
Längsteilschnitt.

Fig. 2 zeigt in perspektivischer Ansicht eine Lauf-
schaufel oder Leitschaufel einer Strömungsmaschi-
ne.

Fig. 3 zeigt eine Brennkammer einer Gasturbine

�[0026] Die Figuren 4 bis 7 zeigen ein Ausführungsbei-
spiel für das erfindungsgemäße Verfahren.
�[0027] Fig. 8 zeigt die Abhängigkeit der Schmelztem-
peratur einer Legierung von ihrem Ti- bzw. Ta-�Anteil.
�[0028] Die Figur 1 zeigt beispielhaft eine Gasturbine
100 in einem Längsteilschnitt. Die Gasturbine 100 weist
im Inneren einen um eine Rotationsachse 102 drehge-
lagerten Rotor 103 auf, der auch als Turbinenläufer be-
zeichnet wird. Entlang des Rotors 103 folgen aufeinander
ein Ansauggehäuse 104, ein Verdichter 105, eine bei-
spielsweise torusartige Brennkammer 110, insbesonde-
re Ringbrennkammer 106, mit mehreren koaxial ange-
ordneten Brennern 107, eine Turbine 108 und das Ab-
gasgehäuse 109.
�[0029] Die Ringbrennkammer 106 kommuniziert mit
einem beispielsweise ringförmigen Heißgaskanal 111.
Dort bilden beispielsweise vier hintereinandergeschalte-
te Turbinenstufen 112 die Turbine 108.
�[0030] Jede Turbinenstufe 112 ist beispielsweise aus
zwei Schaufelringen gebildet. In Strömungsrichtung ei-
nes Arbeitsmediums 113 gesehen folgt im Heißgaskanal
111 einer Leitschaufelreihe 115 eine aus Laufschaufeln
120 gebildete Reihe 125.
�[0031] Die Leitschaufeln 130 sind dabei an einem In-
nengehäuse 138 eines Stators 143 befestigt, wohinge-
gen die Laufschaufeln 120 einer Reihe 125 beispielswei-
se mittels einer Turbinenscheibe 133 am Rotor 103 an-
gebracht sind.
�[0032] An dem Rotor 103 angekoppelt ist ein Genera-
tor oder eine Arbeitsmaschine (nicht dargestellt).
�[0033] Während des Betriebes der Gasturbine 100
wird vom Verdichter 105 durch das Ansauggehäuse 104
Luft 135 angesaugt und verdichtet. Die am turbinensei-
tigen Ende des Verdichters 105 bereitgestellte verdich-
tete Luft wird zu den Brennern 107 geführt und dort mit
einem Brennmittel vermischt. Das Gemisch wird dann
unter Bildung des Arbeitsmediums 113 in der Brennkam-
mer 110 verbrannt. Von dort aus strömt das Arbeitsme-
dium 113 entlang des Heißgaskanals 111 vorbei an den
Leitschaufeln 130 und den Laufschaufeln 120. An den
Laufschaufeln 120 entspannt sich das Arbeitsmedium
113 impulsübertragend, so dass die Laufschaufeln 120
den Rotor 103 antreiben und dieser die an ihn angekop-
pelte Arbeitsmaschine.
�[0034] Die dem heißen Arbeitsmedium 113 ausge-
setzten Bauteile unterliegen während des Betriebes der
Gasturbine 100 thermischen Belastungen. Die Leit-
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schaufeln 130 und Laufschaufeln 120 der in Strömungs-
richtung des Arbeitsmediums 113 gesehen ersten Tur-
binenstufe 112 werden neben den die Ringbrennkammer
106 auskleidenden Hitzeschildsteinen am meisten ther-
misch belastet.
�[0035] Um den dort herrschenden Temperaturen
standzuhalten, können diese mittels eines Kühlmittels
gekühlt werden.
�[0036] Ebenso können Substrate der Bauteile eine ge-
richtete Struktur aufweisen, d.h. sie sind einkristallin (SX-
Struktur) oder weisen nur längsgerichtete Körner auf
(DS- �Struktur).
�[0037] Als Material für die Bauteile, insbesondere für
die Turbinenschaufel 120, 130 und Bauteile der Brenn-
kammer 110 werden beispielsweise eisen-, nickel- oder
kobaltbasierte Superlegierungen verwendet. Solche Su-
perlegierungen sind beispielsweise aus der EP 1 204
776 B1, EP 1 306 454, EP 1 319 729 A1, WO 99/67435
oder WO 00/44949 bekannt; diese Schriften sind Teil der
Offenbarung.
�[0038] Ebenso können die Schaufeln 120, 130 Be-
schichtungen gegen Korrosion (MCrAlX; M ist zumindest
ein Element der Gruppe Eisen (Fe), Kobalt (Co), Nickel
(Ni), X ist ein Aktivelement und steht für Yttrium (Y) und/
oder Silizium und/�oder zumindest ein Element der Sel-
tenen Erden bzw. Hafnium). Solche Legierungen sind
bekannt aus der EP 0 486 489 B1, EP 0 786 017 B1, EP
0 412 397 B1 oder EP 1 306 454 A1, die Teil dieser
Offenbarung sein sollen.
�[0039] Auf der MCrAlX kann noch eine Wärmedämm-
schicht vorhanden sein, und besteht beispielsweise aus
ZrO2, Y2O3-ZrO2, d.h. sie ist nicht, teilweise oder voll-
ständig stabilisiert durch Yttriumoxid und/�oder Kalzium-
oxid und/ �oder Magnesiumoxid. Durch geeignete Be-
schichtungsverfahren wie z.B. Elektronenstrahlver-
dampfen (EB-�PVD) werden stängelförmige Körner in der
Wärmedämmschicht erzeugt.
�[0040] Die Leitschaufel 130 weist einen dem Innenge-
häuse 138 der Turbine 108 zugewandten Leitschaufel-
fuß (hier nicht dargestellt) und einen dem Leitschaufelfuß
gegenüberliegenden Leitschaufelkopf auf. Der Leit-
schaufelkopf ist dem Rotor 103 zugewandt und an einem
Befestigungsring 140 des Stators 143 festgelegt.
�[0041] Figur 2 zeigt in perspektivischer Ansicht eine
Laufschaufel 120 oder Leitschaufel 130 einer Strö-
mungsmaschine, die sich entlang einer Längsachse 121
erstreckt.
�[0042] Die Strömungsmaschine kann eine Gasturbine
eines Flugzeugs oder eines Kraftwerks zur Elektrizitäts-
erzeugung, eine Dampfturbine oder ein Kompressor
sein.
�[0043] Die Schaufel 120, 130 weist entlang der Längs-
achse 121 aufeinander folgend einen Befestigungsbe-
reich 400, eine daran angrenzende Schaufelplattform
403 sowie ein Schaufelblatt 406 auf. Als Leitschaufel 130
kann die Schaufel 130 an ihrer Schaufelspitze 415 eine
weitere Plattform aufweisen (nicht dargestellt).
�[0044] Im Befestigungsbereich 400 ist ein Schaufelfuß

183 gebildet, der zur Befestigung der Laufschaufeln 120,
130 an einer Welle oder einer Scheibe dient (nicht dar-
gestellt).�
Der Schaufelfuß 183 ist beispielsweise als Hammerkopf
ausgestaltet. Andere Ausgestaltungen als Tannenbaum-
oder Schwalbenschwanzfuß sind möglich.
�[0045] Die Schaufel 120, 130 weist für ein Medium,
das an dem Schaufelblatt 406 vorbeiströmt, eine An-
strömkante 409 und eine Abströmkante 412 auf.
�[0046] Bei herkömmlichen Schaufeln 120, 130 werden
in allen Bereichen 400, 403, 406 der Schaufel 120, 130
beispielsweise massive metallische Werkstoffe, insbe-
sondere Superlegierungen verwendet. Solche Superle-
gierungen sind beispielsweise aus der EP 1 204 776 B1,
EP 1 306 454, EP 1 319 729 A1, WO 99/67435 oder WO
00/44949 bekannt; diese Schriften sind Teil der Offen-
barung. Die Schaufel 120, 130 kann hierbei durch ein
Gussverfahren, auch mittels gerichteter Erstarrung,
durch ein Schmiedeverfahren, durch ein Fräsverfahren
oder Kombinationen daraus gefertigt sein.
�[0047] Werkstücke mit einkristalliner Struktur oder
stängelkristalliner Struktur werden als Bauteile für Ma-
schinen eingesetzt, die im Betrieb hohen mechanischen,
thermischen und/�oder chemischen Belastungen ausge-
setzt sind. Die Fertigung von derartigen einkristallinen
oder stängelkristallinen Werkstücken erfolgt z.B. durch
gerichtetes Erstarren aus der Schmelze. Es handelt sich
dabei um Gießverfahren, bei denen die flüssige metalli-
sche Legierung zur einkristallinen Struktur, d.h. zum ein-
kristallinen Werkstück, oder gerichtet erstarrt. Dabei wer-
den dendritische Kristalle entlang dem Wärmefluss aus-
gerichtet und bilden entweder eine stängelkristalline
Kornstruktur (kolumnar, d.h. Körner, die über die ganze
Länge des Werkstückes verlaufen und hier, dem allge-
meinen Sprachgebrauch nach, als gerichtet erstarrt be-
zeichnet werden) oder eine einkristalline Struktur, d.h.
das ganze Werkstück besteht aus einem einzigen Kri-
stall. In diesen Verfahren muss man den Übergang zur
globulitischen (polykristallinen) Erstarrung meiden, da
sich durch ungerichtetes Wachstum notwendigerweise
transversale und longitudinale Korngrenzen ausbilden,
welche die guten Eigenschaften des gerichtet erstarrten
oder einkristallinen Bauteiles zunichte machen. Ist allge-
mein von gerichtet erstarrten Gefügen die Rede, so sind
damit sowohl Einkristalle gemeint, die keine Korngren-
zen oder höchstens Kleinwinkelkorngrenzen aufweisen,
als auch Stängelkristallstrukturen, die wohl in longitudi-
naler Richtung verlaufende Korngrenzen, aber nur we-
nige transversale Korngrenzen aufweisen. Bei diesen
zweitgenannten kristallinen Strukturen spricht man auch
von gerichtet erstarrten Gefügen (directionally solidified
structures). Solche Verfahren sind aus der US-�PS
6,024,792 und der EP 0 892 090 A1 bekannt; diese
Schriften sind Teil der Offenbarung.
�[0048] Ebenso können die Schaufeln 120, 130 Be-
schichtungen gegen Korrosion oder Oxidation (MCrAlX;
M ist zumindest ein Element der Gruppe Eisen (Fe), Ko-
balt (Co), Nickel (Ni), X ist ein Aktivelement und steht für
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Yttrium (Y) und/�oder Silizium und/�oder zumindest ein
Element der Seltenen Erden, bzw. Hafnium (Hf)). Solche
Legierungen sind bekannt aus der EP 0 486 489 B1, EP
0 786 017 B1, EP 0 412 397 B1 oder EP 1 306 454 A1,
die Teil dieser Offenbarung sein sollen.
�[0049] Auf der MCrAlX kann noch eine Wärmedämm-
schicht vorhanden sein und besteht beispielsweise aus
ZrO2, Y2O3-ZrO2, d.h. sie ist nicht, teilweise oder voll-
ständig stabilisiert durch Yttriumoxid und/�oder Kalzium-
oxid und/ �oder Magnesiumoxid. Durch geeignete Be-
schichtungsverfahren wie z.B. Elektronenstrahlver-
dampfen (EB-�PVD) werden stängelförmige Körner in der
Wärmedämmschicht erzeugt.
�[0050] Wiederaufarbeitung (Refurbishment) bedeutet,
dass Bauteile 120, 130 nach ihrem Einsatz gegebenen-
falls von Schutzschichten befreit werden müssen (z.B.
durch Sandstrahlen). Danach erfolgt eine Entfernung der
Korrosions- und/�oder Oxidationsschichten bzw. -produk-
te. Gegebenenfalls werden auch noch Risse im Bauteil
120, 130 repariert. Danach erfolgt eine Wiederbeschich-
tung des Bauteils 120, 130 und ein erneuter Einsatz des
Bauteils 120, 130.
�[0051] Die Schaufel 120, 130 kann hohl oder massiv
ausgeführt sein. Wenn die Schaufel 120, 130 gekühlt
werden soll, ist sie hohl und weist ggf. noch Filmkühllö-
cher 418 (gestrichelt angedeutet) auf.
�[0052] Die Figur 3 zeigt eine Brennkammer 110 einer
Gasturbine. Die Brennkammer 110 ist beispielsweise als
so genannte Ringbrennkammer ausgestaltet, bei der ei-
ne Vielzahl von in Umfangsrichtung um die Rotations-
achse 102 herum angeordneten Brennern 107 in einen
gemeinsamen Brennkammerraum münden. Dazu ist die
Brennkammer 110 in ihrer Gesamtheit als ringförmige
Struktur ausgestaltet, die um die Rotationsachse 102
herum positioniert ist.
�[0053] Zur Erzielung eines vergleichsweise hohen
Wirkungsgrades ist die Brennkammer 110 für eine ver-
gleichsweise hohe Temperatur des Arbeitsmediums M
von etwa 1000°C bis 1600°C ausgelegt. Um auch bei
diesen, für die Materialien ungünstigen Betriebsparame-
tern eine vergleichsweise lange Betriebsdauer zu ermög-
lichen, ist die Brennkammerwand 153 auf ihrer dem Ar-
beitsmedium M zugewandten Seite mit einer aus Hitze-
schildelementen 155 gebildeten Innenauskleidung ver-
sehen.
�[0054] Jedes Hitzeschildelement 155 ist arbeitsmedi-
umsseitig mit einer besonders hitzebeständigen Schutz-
schicht ausgestattet oder aus hochtemperaturbeständi-
gem Material gefertigt. Dies können keramische Bautei-
le, massive keramische Steine oder Legierungen mit
MCrAlX und/�oder keramischen Beschichtungen sein.
Die Materialien der Brennkammerwand und deren Be-
schichtungen können ähnlich der Turbinenschaufeln
sein.
�[0055] Aufgrund der hohen Temperaturen im Inneren
der Brennkammer 110 kann zudem für die Hitzeschild-
elemente 155 bzw. für deren Halteelemente ein Kühlsy-
stem vorgesehen sein.

�[0056] Die Brennkammer 110 ist insbesondere für eine
Detektion von Verlusten der Hitzeschildelemente 155
ausgelegt. Dazu sind zwischen der Brennkammerwand
153 und den Hitzeschildelementen 155 eine Anzahl von
Temperatursensoren 158 positioniert.
�[0057] In Figur 4 ist in einer stark schematisierten Dar-
stellung eine Gasturbinenschaufel 1 mit einem Riss 3 als
zu reparierendem Bauteil dargestellt. Die Turbinen-
schaufel 1 ist aus einer unter der Bezeichnung PWA 1483
bekannten Superlegierung auf Nickelbasis hergestellt.
Diese hat die folgende Zusammensetzung (alle Angaben
in Gew.-�%): �

Cr: 12,2
Co: 9
Mo: 1,9
W: 3,8
Ti: 4,1
Ta: 5
C: 0,07
Rest Ni

�[0058] Die Turbinenschaufel 1 kann jedoch grundsätz-
lich auch aus anderen Superlegierungen auf Nickel-, Ko-
balt- oder Eisenbasis bestehen, insbesondere aus sol-
chen, die neben dem Hauptbestandteil Nickel (Ni) die
Elemente Chrom (Cr), Wolfram (W), Molybdän (Mo), Alu-
minium (Al), Tantal (Ta) oder Rhenium (Rh) enthalten.
�[0059] Die Superlegierung weist eine gerichtete Mikro-
struktur mit einer vorteilhaften Orientierung auf, die in
den Figuren 4 bis 6 durch waagrechte Striche angedeutet
ist. Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass bei einer
stängelkristallinen Struktur eine Vorzugsrichtung der Kri-
stallorientierung vorliegt, die jedoch keine streng einge-
haltene Richtung darstellt. Vielmehr schwankt die tat-
sächliche Orientierung der einzelnen Körner der stängel-
kristallinen Struktur in der Regel um einige Grad um die
Vorzugsrichtung. Eine derartige Schwankung bringt Vor-
teile bezüglich der Festigkeit des Materials mit sich. Der
Riss 3 erstreckt sich von der Oberfläche 5 der Turbinen-
schaufel 1 ausgehend in die Superlegierung hinein. Zum
Reparieren des Bauteils wird ein Lotmaterial 7 in Form
eines pulverförmigen Legierungsmaterials in den Riss 3
eingefüllt. Die Turbinenschaufel 1 mit in den Riss 3 ein-
gefülltem Lotmaterial 7 ist in Fig. 5 dargestellt.
�[0060] Die Pulverpartikel des Legierungsmaterials
weisen dieselben Legierungselemente wie die Superle-
gierung der Turbinenschaufel 1 auf. Jedoch ist der Anteil
an Ti im Legierungsmaterial der Pulverpartikel gegen-
über seinem Anteil in der Superlegierung der Turbinen-
schaufel 1 um wenigstens ca. 5 Gew.- �% erhöht. Die üb-
rigen Bestanteile der Pulverpartikel entsprechen in ihren
Anteilen den Anteilen, die sie in der Superlegierung der
Turbinenschaufel 1 besitzen. Aufgrund des erhöhten Ti-
tananteils an der Legierungszusammensetzung des Pul-
vers im Vergleich zur Legierungszusammensetzung der
Superlegierung des Turbinenbauteils 1 ist die Schmelz-
temperatur des Lotmaterials 7 so weit herabgesetzt, dass
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die maximal mögliche Löttemperatur erreicht wird.
�[0061] Eine Absenkung der Schmelztemperatur des
Lotmateriales kann auch durch Variation der Gew.-�%-
Anteile anderer Bestandteile als Titan erreicht werden.
So kann die Schmelztemperatur grundsätzlich verringert
werden, wenn der Gew.- �%- �Anteil der Elemente AL, Ti,
Ta, Nb an der Legierung des Lotmaterials 7 gegenüber
dem Anteil an der Superlegierung erhöht ist und/�oder der
Anteil des Elementes W an der Legierung des Lotmate-
rials 7 gegenüber dem Anteil an der Superlegierung ver-
ringert ist. Durch geeignetes Auswählen der Gew.-�%-�An-
teile dieser Elemente an der Legierung des Lotmaterials
im Vergleich zu ihrem Anteil an der Superlegierung des
Turbinenbauteils 1 kann die Schmelztemperatur des Lot-
materials 7 in einem breiten Bereich eingestellt werden.
Durch geeignetes Optimieren der Zusammensetzung
kann so ein Lotmaterial 7 zur Verfügung gestellt werden,
dessen Elemente mit den Elementen der Legierung der
zu reparierenden Turbinenschaufel 1 übereinstimmen
und das eine Schmelztemperatur (Liquidustemperatur)
aufweist, die kleiner oder gleich der maximalen Löttem-
peratur der Superlegierung ist.
�[0062] Der Einfluss bspw. der Legierungselemente Ti
und Ta auf die Schmelztemperatur des Lotmaterials ist
in Figur 8 dargestellt, welche die Schmelztemperatur der
Legierung in Abhängigkeit vom Ti- bzw. Ta- �Anteil zeigt.
�[0063] Nach dem Einfüllen des Lotmaterials 7 in den
Riss 3 erfolgt eine lokale Wärmeeinwirkung im Bereich
des verfüllten Risses 3. Um die Wärmeeinwirkung auf
das Lotmaterial 7 zu verwirklichen, ist im vorliegenden
Ausführungsbeispiel ein Laser 9 vorhanden, welcher auf
das aufzuschmelzende Lot einstrahlt und diesem so die
zum Schmelzen nötige Wärme zuführt. Alternativ kann
die Wärme jedoch auch induktiv oder mittels eines Elek-
tronenstrahls zugeführt werden.
�[0064] Während des Lötvorganges wird ein Tempera-
turgradient im Bereich des Risses 3 hergestellt. Dies er-
folgt, indem die Turbinenschaufel 1 und der Laser 9 re-
lativ zueinander bewegt werden. Im Ausführungsbeispiel
wird der Laser 9 parallel zur Oberfläche 5 der Turbinen-
schaufel 1 über das Lot 7 geführt (vgl. Fig. 5 und 6). Die
Geschwindigkeit und die Leistungsdichte, mit der das
Führen des Lasers 9 über das Lotmaterial 7 erfolgt ist
dabei derart gewählt, dass sich der gewünschte Tempe-
raturgradient im Lotmaterial 7 einstellt. Der Temperatur-
gradient führt dabei zu einem gerichteten Erstarren des
Lotmaterials, wenn sich dieses nach dem Aufschmelzen
wieder abkühlt. Mit der Bewegungsgeschwindigkeit des
Lasers relativ zur Turbinenschaufel 1 und/�oder der La-
serleistung kann die Steilheit des Temperaturgradienten
eingestellt werden. Unter Steilheit des Temperaturgradi-
enten soll hierbei die Zu- oder Abnahme der Temperatur
pro Längeneinheit zu verstehen sein. Die zum Entstehen
einer gerichteten Mikrostruktur im erstarrenden Lotma-
terial führende Steilheit hängt insbesondere von der Zu-
sammensetzung des Lotmaterials ab.
�[0065] Die Bewegung des Lasers 9 im dargestellten
Ausführungsbeispiel erinnert an einen Schweißprozess.

Im Unterschied zu einem Schweißprozess wird das um-
gebende Basismaterial der Turbinenschaufel 1 jedoch
nicht aufgeschmolzen.
�[0066] Im vorliegenden Ausführungsbeispiel erstreckt
sich die vorteilhafte Orientierung der gerichteten Mikro-
struktur in der Superlegierung der Turbinenschaufel 1 in
der Zeichenebene von links nach rechts. Um im erstar-
renden Lotmaterial das Entstehen einer gerichteten Mi-
krostruktur zu induzieren, deren Orientierung mit der im
Basismaterial übereinstimmt, erfolgt die Bewegung des
Lasers 9 relativ zur Gasturbinenschaufel 1 senkrecht zur
Vorzugsrichtung der gerichteten Mikrostruktur der Su-
perlegierung, parallel zum Verlauf des Ermüdungsrisses
3 (vgl. Fig. 6). Ggf. kann der Laser 9 zusätzlich eine Pen-
delbewegung senkrecht zum Verlauf des Ermüdungsris-
ses 3 ausführen
�[0067] Beim Wiedererstarren des Lotmaterials 7 wird
dieses epiktaktisch an das umgebende Superlegierungs-
material angebunden. Mit anderen Worten, das erstar-
rende Legierungsmaterial 7 führt die kristalline Struktur
des angrenzenden Superlegierungsmaterials fort. Nach-
dem das Lotmaterial 7 wieder erstarrt ist, weist es daher
dieselbe gerichtete Mikrostruktur wie die angrenzende
Superlegierung auf. Auf diese Weise kann die kristalline
Struktur des Superlegierungsmaterials in das erstarren-
de Legierungsmaterial hineinwachsen. Nachdem das
Lotmaterial 7 wieder erstarrt ist, weist die Reparaturstelle
daher dieselbe gerichtete Mikrostruktur wie das umge-
bende Superlegierungsmaterial auf. Dieser Zustand ist
in Figur 7 angedeutet.
�[0068] Statt einem kontinuierlichen Bewegen des La-
sers 9 zum Herbeiführen eines Temperaturgradienten ist
es auch möglich, die Laserstrahlen so aufzuweiten oder
so pendeln zu lassen, dass der Laser beispielsweise das
gesamte Lotmaterial bestrahlt und dieses gleichmäßig
erwärmt. In diesem Fall kann durch geeignete Abfuhr der
Wärme des Lotmaterials 7 in die umgebende Superle-
gierung ein Temperaturgradient entstehen. Die Tempe-
ratur ist dann an der äußeren Oberfläche des Lotmate-
rials 7 am höchsten und nimmt zur Grenzfläche des Lot-
materials 7 mit der Superlegierung der Turbinenschaufel
1 ab. Um eine geeignete Abfuhr der Wärme zu realisie-
ren, kann die Turbinenschaufel 1 gegebenenfalls an ge-
eigneten Stellen gekühlt oder erwärmt werden, sodass
sich im Lotmaterial 7 der gewünschte Temperaturgradi-
ent einstellt.
�[0069] Im vorliegenden Ausführungsbeispiel wurde
das Aufschmelzen und Erstarrenlassen des Lotmaterials
7 mit Hilfe eines Temperaturgradienten herbeigeführt. Al-
ternativ besteht jedoch auch die Möglichkeit, den Lötvor-
gang unter Verwendung eines Isothermen Lötverfahrens
durchzuführen.
�[0070] Das erfindungsgemäße Verfahren bietet nicht
nur den Vorteil, dass auf die Beimischungen von Bor oder
Silizium zum Lotmaterial 7 verzichtet werden kann, son-
dern ermöglicht es auch, � Risse mit einer Breite von mehr
als 200 Pm so zu reparieren, dass das Lotmaterial nach
seiner Verfestigung eine gerichtete Mikrostruktur auf-
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weist, insbesondere dann, wenn im Verfahren ein Tem-
peraturgradient Verwendung findet.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Reparieren von Bauteilen (1) aus ei-
ner Superlegierung,�
insbesondere zum Reparieren von Bauteilen (1), �
die aus einer Superlegierung mit einer gerichteten
Mikrostruktur bestehen, derart, dass eine reparierte
Stelle ebenfalls eine gerichtete Mikrostruktur auf-
weist,�
mit den Schritten: �

- Versehen der zu reparierenden Stelle (3) mit
einem Lotmaterial (7),
- Erwärmen der mit dem Lotmaterial (7) verse-
henen zu reparierenden Stelle (3) bis zum
Schmelzen des Lotmaterials (7) und
- Erstarrenlassen des geschmolzenen Lotmate-
rials (7),

wobei das Lotmaterial (7) eine Legierung mit den-
selben Legierungskomponenten wie die Legierung
des Bauteils (1) ist und wobei wenigstens der Anteil
einer Legierungskomponente an der Zusammenset-
zung des Lotmaterials gegenüber seinem Anteil an
der Zusammensetzung der Legierung des Bauteils
(1) derart abgeändert ist,�
dass die Schmelztemperatur des Lotmaterials ge-
genüber der Schmelztemperatur der Legierung des
Bauteils (1) abgesenkt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
in dem die Superlegierung eine Superlegierung auf
Nickel- oder Kobaltbasis ist, und
die zusätzlich wenigstens eines der Elemente Al, Ti,
Ta, Cr, Co, Mo, W, Nb als Hauptlegierungselemente
umfasst.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
bei dem der Anteil wenigstens eines der Elemente
Al, Ti, Ta, Nb an der Legierung des Lotmaterials (7)
gegenüber seinem Anteil an der Superlegierung er-
höht ist und/�oder der Anteil des Elementes W an der
Legierung des Lotmaterials (7) gegenüber seinem
Anteil an der Superlegierung verringert ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2, oder 3,
bei dem die Superlegierung die folgende Zusam-
mensetzung aufweist:�

2 bis 16 Gew.- �% Cr
0 bis 15 Gew.- �% Co
0 bis 3 Gew.-�% Mo
0 bis 10 Gew.- �% W
0 bis 12 Gew.- �% Ta

0 bis 6 Gew.-�% Re
0 bis 1 Gew.-�% V
0 bis 0,5 Gew.-�% Nb
0,05 bis 6,5 Gew.-�% Al
0 bis 5 Gew.-�% Ti
0 bis 0,2 Gew.-�% Hf
Rest Ni

und in der Legierung des Lotmaterials die Anteile an
Ta und/ �oder Ti gegenüber der Zusammensetzung
der Superlegierung erhöht sind.

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
bei dem die Superlegierung die folgenden Zusam-
mensetzungen aufweist (in Gew.�%): �

Cr: 12,2%
Co: 9%
Mo: 1,9%
W: 3,8%
Ti: 4,1%
Ta: 5%
C: 0,07%
Rest Ni

und in der Legierung des Lotmaterials die Anteile an
Ta und/ �oder Ti gegenüber der Zusammensetzung
der Superlegierung erhöht sind.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
bei dem der Anteil an Tantal erhöht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
bei dem der Anteil an Titan erhöht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
bei dem der Anteil an Titan und Tantal erhöht wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
in dem das Erstarrenlassen des geschmolzenen Lot-
materials (7) bei konstant gehaltener Temperatur er-
folgt.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
in dem das Erstarrenlassen des geschmolzenen Lot-
materials (7) unter Verwendung eines Temperatur-
gradienten erfolgt.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
in dem der Temperaturgradient derart ausgerichtet
ist, dass er in derjenigen Richtung verläuft, in der ein
epitaktisches Wachstum im Bereich der zu reparie-
renden Stelle herbeigeführt werden soll.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
in dem ein lokales Heizen mittels eines optischen
oder induktiven Heizverfahrens oder eines Elektro-
nenstrahlheizverfahrens erfolgt, �
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wobei die Heizquelle (9) und das Bauteil (1) relativ
zueinander bewegt werden.

13. Lotmaterial zum Löten von Bauteilen,�
die aus einer Superlegierung bestehen,�
insbesondere aus einer Superlegierung mit einer ge-
richteten Mikrostruktur, �
welches eine Legierung mit denselben Legierungs-
komponenten wie die Legierung des Bauteils (1) ist
und in dem wenigstens der Anteil einer Legierungs-
komponente an der Zusammensetzung des Lotma-
terials gegenüber seinem Anteil an der Zusammen-
setzung der Legierung des Bauteils (1) derart abge-
ändert ist, �
dass die Schmelztemperatur des Lotmaterials ge-
genüber der Schmelztemperatur der Legierung des
Bauteils (1) abgesenkt ist.

14. Lotmaterial nach Anspruch 13,
in dem die Superlegierung eine Superlegierung auf
Nickel- oder Kobaltbasis ist,�
die zusätzlich wenigstens eines der Elemente Al, Ti,
Ta, Cr, Co, Mo, W, Nb als Hauptlegierungselemente
umfasst.

15. Lotmaterial nach Anspruch 14,
in dem der Anteil wenigstens eines der Elemente Al,
Ti, Ta, Nb an der Legierung des Lotmaterials (7) ge-
genüber seinem Anteil an der Superlegierung erhöht
ist und/�oder der Anteil des Elementes W an der Le-
gierung des Lotmaterials (7) gegenüber seinem An-
teil an der Superlegierung verringert ist.

16. Lotmaterial nach Anspruch 14 oder 15,
in dem die Superlegierung die folgende Zusammen-
setzung aufweist: �

2 bis 16 Gew.- �% Cr
0 bis 15 Gew.- �% Co
0 bis 3 Gew.-�% Mo
0 bis 10 Gew.- �% W
0 bis 12 Gew.- �% Ta
0 bis 6 Gew.-�% Re
0 bis 1 Gew.-�% V
0 bis 0,5 Gew.-�% Nb
0,05 bis 6,5 Gew.-�% Al
0 bis 5 Gew.-�% Ti
0 bis 0,2 Gew.-�% Hf
Rest Ni

und in der Legierung des Lotmaterials die Anteile an
Ta und/ �oder Ti gegenüber der Zusammensetzung
der Superlegierung erhöht sind.

17. Lotmaterial nach Anspruch 14 oder 15,
indem die Superlegierung die folgenden Zusam-
mensetzungen aufweist (in Gew.-�%) : �

Cr: 12,2%
Co: 9%
Mo: 1,9%
W: 3,8%
Ti: 4,1%
Ta: 5%
C: 0,07%
Rest Ni

und in der Legierung des Lotmaterials die Anteile an
Ta und/ �oder Ti gegenüber der Zusammensetzung
der Superlegierung erhöht sind.

18. Lotmaterial nach Anspruch 16 oder 17,
bei dem der Anteil an Tantal erhöht wird.

19. Lotmaterial nach Anspruch 15 oder 16,
bei dem der Anteil an Titan erhöht wird.

20. Lotmaterial nach Anspruch 15 oder 16,
bei dem der Anteil an Titan und Tantal erhöht wird.
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